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Voith Sulzer Papiertechnik Patent GmbH S 7369 - Dt/Mk 

Elastische Walze und Verfahren zum Herstellen einer solchen 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Walze, insbesondere zum Glatten 
von Papierbahnen, mit einem insbesondere aus Metall bestehenden har- 
5 ten Walzenkern, der an seiner Aufienseite mit einer ein elastisches Ma- 
trixmaterial umfassenden elastischen Bezugsschicht versehen ist. Weiter- 
hin ist die Erfindung auf ein Verfahren zum Herstellen einer solchen Wal- 
ze gerichtet. 

I 

10 Elastische Walzen dieser Art werden beispielsweise bei der Satinage von 
Papierbahnen verwendet. Dabei bildet jeweils eine elastische Walze zu- 
sammen mit einer harten Walze eine PreSspalt, durch den die zu bearbei- 
tende Papierbahn hindurchgefuhrt wird. Wahrend die harte Walze eine 
beispielsweise aus Stahl oder HartgulS bestehende sehr glatte Oberflache 

15 besitzt und fur die Glattung der ihr zugewandten Seite der Papierbahn zu- 
standig ist, bewirkt die auf die gegeniiberliegende Seite der Papierbahn 
einwirkende elastische Walze eine Vergleichmafiigung und Verdichtung 
der Papierbahn im PreiSnip. Die Grofienordnung der Walzen liegt bei Lan- 

| gen von 3 bis 12 m bzw. Durchmessern von 450 bis 1500 mm. Sie halten 

20 Linienkraften bis zu 600 N/mm und Druckspannungen bis 130 N/mm 2 
stand. 

Ein bekanntes Problem bei elastischen Walzen sind die sogenannten. Mar- 
kierungen, das sind Abdrucke in der AuSenseite der Bezugsschicht, die 
25 beispielsweise durch Fremdkorper oder Falten in der Papierbahn entste- 
hen. Markierungen, die sich dauerhaft in der Oberflache der Bezugs- 
schicht ausbilden, werden auf die Oberflache der durch den PreiSnip ge- 
fuhrten Papierbahn ubertragen, so dafi die den Kalander verlassende Pa- 
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pierbahn oftmals nicht die erforderliche Qualitat besitzt und es erforder- 
lich ist, die Markierungen aus Qualitatsgrunden zu entfernen. 

Neben diesen Qualitatsproblemen konnen Markierungen jedoch auch zu 
5 einer Zerstorung der Bezugsschicht fuhren. Da die Tendenz bei der Pa- 
pierherstellung dahin geht, daS die Satinage im Online-Betrieb erfolgt, d. 
h. dafi die die Papiermaschine oder Streichmaschine verlassende Papier- 
bahn unmittelbar durch die Papierglattvorrichtung (Kalander) gefuhrt 
| wird, sind entsprechend hohe Transportgeschwindigkeiten der Papierbahn 
10 und damit verbunden hohe Rotationsgeschwindigkeiten der Kalanderwal- 
zen erforderlich. Durch diese hohen Rotationsgeschwindigkeiten wird die 
Nipfrequenz der Kalanderwalzen, das ist die Frequenz mit der der Bezug 
komprimiert und wieder entlastet wird, erhoht, was wiederum zu erhohten 
Walzentemperaturen fuhrt. An stark ausgepragten Markierungen konnen 
15 in Verbindung mit den erhohten Walzentemperaturen sogenannten Hot- 
Spots auftreten, an denen ein Ablosen oder sogar ein Aufplatzen der Be- 
zugsschicht erfolgen kann. 

| Als Basismaterial fur die Bezugsschicht von elastischen Walzen werden 
20 heutzutage ublicherweise Duroplaste verwendet. Duroplaste besitzen den 
Vorteil, dafi sie bis zu ihrer jeweiligen Glasubergangstemperatur Tg eine 
hohe Elastizitat besitzen und daher zur Bildung der elastischen Bezugs- 
schicht gut geeignet sind. Allerdings besitzen Duroplaste die Eigenschaft, 
daiS sie nach einmaligem Erhitzen bis in den Bereich des Tg-Temperatur- 
25 wertes und anschlieSendem Ausharten nur noch Temperaturen unterhalb 
des Tg-Wertes ausgesetzt werden diirfen, da sie nach dem Ausharten bei 
Temperaturen oberhalb des Tg-Wertes zerstort werden. 
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Elastische Walzen rnit einer Bezugsschicht basierend auf reinen Duropla- 
sten haben somit den Nachteil, dafi die Bezugsschicht bei einer Erhohung 
ihrer Temperatur uber den Tg-Wert zerstort wird. Markierungen in der 
Oberflache der Bezugsschicht konnen bei solchen Walzen nur durch Ab- 
5 schleifen der gesamten Bezugsschichtoberflache entfernt werden. Das Ab- 
schleifen von elastischen Walzen ist jedoch ein sehr aufwendiger Vorgang, 
der Spezialmaschinen erfordert und daher zu relativ langen Ausfallzeiten 
einer entsprechenden Papierglattvorrichtung fuhrt. 

10 Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfmdung, eine elastische Walze der 
eingangs genannten Art anzugeben, bei der Markierungen in der Oberfla- 
che der Bezugsschicht relativ einfach repariert werden konnen. Weiterhin 
sollen Temperaturanstiege in den Bereich der Glasubergangstemperatur 
des Matrixxnaterials nicht zu einer Zerstorung der Bezugsschicht fuhren 

15 sowie ein Verfahren zum Herstellen einer solchen Walze angegeben wer- 
den. 

Der die Walze betreffende Teil der Aufgabe wird ausgehend von einer ela- 
^ stischen Walze der eingangs genannten Art dadurch gelost, daJS das ela- 

20 stische Matrixmaterial eine Mischung aus Duroplast und Thermoplast 
umfafit. Ein entsprechendes erfindungsgemafies Verfahren ist dadurch 
gekennzeichnet, daS zum Bilden der elastischen Bezugsschicht zumindest 
ein Duroplast und zumindest ein Thermoplast miteinander vermischt 
werden und da£ die resultierende Mischung auf den Walzenkern aufge- 

25 bracht wird. 

Erfindungsgemaft werden somit die Vorteile der bekannten Duroplaste, 
insbesondere deren hohe Elastizitat, mit dem Vorteil der Thermoplaste, 
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namlich einer wiederholten Schmelzfahigkeit, kombiniert. Auf diese Weise 
konnen Markierungen in einer erfmdungsgemaiS ausgebildeten Bezugs- 
schicht ohne Abschleifen, namlich durch einfaches Erhitzen iiber die 
Schmelztemperatur des Thermoplastes, entfernt werden. Insbesondere 
wenn wahrend des Erhitzungsvorgangs die Walze in Rotation versetzt 
wird, wird in der Regel auch ohne zusatzliche Nachbearbeitung eine aus- 
reichende Oberflachenqualitat der reparierten Bezugsschicht erzielt. Bei 
tiefergehenden Markierungen kann wahrend oder nach dem Erhitzen 
gleichzeitig eine Glattebehandlung der Oberflache der Bezugsschicht 
durchgefuhrt werden. 

Nach einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung ist der Anteil an 
Duroplast hoher als der Anteil an Thermoplast und liegt vorteilhaft zwi- 
schen ca. 50 und 80 %, insbesondere zwischen ca. 60 und 75 % und be- 
tragt bevorzugt ca. 70 %. Durch die angegebenen Mischungsverhaltnisse 
ist gewahrleistet, dafi die Elastizitat der Bezugsschicht ausreichend hoch 
ist, da Duroplaste ublicherweise eine hohere Elastizitat als Thermoplaste 
besitzen. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung enthalt 
die Mischung unterschiedliche Duroplaste und /oder unterschiedliche 
Thermoplaste. Auf diese Weise konnen gewunschte physikalische Eigen- 
schaften der Bezugsschicht durch Verwendung unterschiedlicher Grund- 
materialien eingestellt werden. Beispielsweise kann durch Mischung un- 
terschiedlicher Duroplaste deren Gesamtwarmeubergangstemperatur und 
durch Mischung unterschiedlicher Thermoplaste deren Gesamtschmelz- 
temperatur eingestellt werden. 



Vorteilhaft ist das Mischungsverhaltnis von Duro- und Thermoplast uber 
die axial Lange der Bezugsschicht im wesentlichen konstant. Dadurch ist 
gewahrleistet, dafi die physikalischen Eigenschaften der Bezugsschicht, 
wie Elastizitat, Temperaturbestandigkeit und Schmelzpunkt in axialer 
Richtung einheitlich sind, so dalS auch die zu behandelnde Papierbahn 
\iber ihre gesamte Breite eine einheitliche Qualitat besitzt. 

Das Mischungsverhaltnis von Duro- und Thermoplast uber die radiale 
Dicke der Bezugsschicht kann im wesentlichen konstant sein, es ist je- 
doch auch moglich, daS das Mischungsverhaltnis von Duro- und Thermo- 
plast uber die radiale Dicke der Bezugsschicht variiert. Auf diese Weise 
kann beispielsweise die Elastizitat der Bezugsschicht in radialer Richtung 
wie gewunscht angepafit werden. 

Nach einer vorteilhaften Ausfuhrungsform nimmt der Anteil an Thermo- 
plast radial nach aufien zu, da auf diese Weise die an der Oberflache der 
Bezugsschicht auftretenden Markierungen besonders effizient durch Er- 
hitzen der Bezugsschicht entfernt werden konnen. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung sind in 
dem Matrixmaterial der Bezugsschicht Fasern, insbesondere in Form einer 
oder mehrerer Faserlagen eingebettet. Die Fasern konnen dabei beispiels- 
weise als Glas- und/ oder als Kohle- und/ oder als Aramidfasern ausgebil- 
det sein. 

Durch die Fasern wird zum einen eine Verstarkung des Matrixmaterials 
erreicht und zum anderen kann die Warmeleitfahigkeit der Bezugsschicht 
durch die Wahl entsprechender Fasermaterialien erhoht werden. Dadurch 
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ist gewahrleistet, dafi die innerhalb der Bezugsschicht an Uberhitzungs- 
stellen auftretende, unerwiinschte Warme schnell seitlich nach aufien, in 
Richtung der Bezugsschichtoberflache oder zum Walzenkern, je nach An- 
ordnung der Fasern innerhalb der Bezugsschicht, abgeleitet wird. 

5 

In entsprechender Weise konnen in dem Matrixmaterial zusatzliche Fiill- 
stoffe, beispielsweise in Pulverform enthalten sein, durch die ebenfalls 
physikalische Eigenschaften der Bezugsschicht, wie z.B. Warmeleitfahig- 

fc. keit, Warmeausdehnungskoeffizient oder sonstige gewunschte Eigen- 

10 schaften eingestellt werden konnen. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung liegt die 
Schmelztemperatur des oder der Thermoplaste unterhalb der Glasilber- 
gangstemperatur des oder der Duroplaste. Durch die Wahl entsprechen- 

15 der Thermo- und Duroplaste bzw. entsprechender Thermo- und Duro- 

plastgemische ist es moglich, die Bezugsschicht uber die Schmelztempe- 
ratur des Thermoplasts bzw. des Thermoplastgemisches zu erhohen und 
somit das fur das Entfernen erforderliche Schmelzen bzw. Anschmelzen 
fe der Bezugsschicht zu erreichen, ohne dafi der Duroplastanteil der Bezugs- 

20 schicht durch Uberhitzung zerstort wird. 

Zur Erzeugung einer erfindungsgemaiSen elastischen Walze wird zum Bil- 
den der elastischen Bezugsschicht zumindest ein Duroplast und zumin- 
dest ein Thermoplast miteinander vermischt, woraufhin die resultierende 
25 Mischung auf den Walzenkern aufgebracht wird. Dabei kann eine Vielzahl 
von Fasern, insbesondere in Form eines oder mehrerer Faserbundel 
und/ oder Faserrovings und/ oder Faservliese mit der Mischung impra- 
gniert, insbesondere durch ein aus der Mischung bestehendes Matrixbad 
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gezogen werden, woraufhin die impragnierten Fasern auf den Walzenkern 
aufgewickelt werden. 

Es ist jedoch auch moglich, dafi die Fasern im wesentlichen trocken auf 
5 den Walzenkern aufgewickelt werden und wahrend und/oder nach dem 
Aufwickeln mit der Mischung beaufschlagt, insbesondere vollstandig in die 
Mischung eingebettet werden. 

Eine andere Moglichkeit der Herstellung besteht darin, dafi die zylinder- 
10 mantelformige Bezugsschicht getrennt vom Walzenkern, beispielsweise 

durch Spritzen, Wickeln auf einen Wickelkern, Giefien, Extrusion oder ein 
sonstiges Herstellungsverfahren gebildet und anschlieiSend auf den Wal- 
zenkern aufgebracht, beispielsweise auf diesen aufgeschoben wird. Um 
einen festen Sitz auf dem Walzenkern zu erreichen, kann die Bezugs- 
15 schicht dann beispielsweise auf den Walzenkern aufgeschrumpft werden 
oder es kann eine Verbindungsschicht zwischen Walzenkern und Bezugs- 
schicht vorgesehen sein. 




Grundsatzlich ist es auch moglich, die Bezugsschicht zunachst nur aus 



20 Duroplast und gegebenenfalls Fullstoffen und/oder Fasern herzustellen 
und das Thermoplast anschlieiSend in die halbfertige Bezugsschicht ein- 
zulagern. 

Prinzipiell ist es sowohl moglich, dafi das Mischen von Duroplast und 
25 Thermoplast durch einen physikalischen, beispielsweise einen mechani- 
schen Mischvorgang, wie beispielsweise einen Ruhrvorgang, oder durch 
einen chemischen Mischvorgang, beispielsweise eine Copolymerisation, 
oder durch beide Mischverfahren erfolgt. Dabei ist unter dem Begriff phy- 
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sikalischer Mischvorgang ein Mischvorgang zu verstehen, bei dem die 
Struktur des Duroplastes und des Thermoplastes auf Molekularebene 
keine Veranderung erfahrt. Ein chemischer Mischvorgang stellt hingegen 
eine Mischung auf Molekularebene dar und ist mit einer Anderung der 
5 Molekularstruktur der Ausgangsmaterialien verbunden. 

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den Un- 
teranspruchen angegeben. 




10 Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfuhrungsbeispiels unter 
Bezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen: 

Fig. 1 eine schematische, teilweise aufgerissen dargestellte Seiten- 

ansicht einer erfindungsgemafi ausgebildeten Walze und 

15 

Fig. 2 den aufgerissenen Teil der Walze nach Fig. 1 in vergroSerter 

Darstellung. 

| Fig. 1 zeigt eine Walze 1, die einen beispielsweise aus Stahl oder HartguS 
20 bestehenden Walzenkern 2 sowie eine an dessen Au&enseite vorgesehene 
elastische Bezugsschicht 3 umfalSt. 

Aus der in der oberen Halfte der Fig. 1 schematisch aufgerissen darge- 
stellten Ansicht ist zu erkennen, dalS die elastische Bezugsschicht 3 ein 
25 elastisches Matrixmaterial 4 und darin eingebettete Fiillstoffe 5, bei- 
spielsweise Fasern, pulverformige Fiillstoffe oder dergleichen, umfaJSt. 



Das Matrixmaterial 4 ist als eine Mischung aus Thermoplasten und Duro- 
plasten ausgebildet, wobei bevorzugt der Anteil der Duroplaste in dem 
Gemisch grofier ist als der Anteil der Thermoplaste. Die beispielsweise als 
Fasern ausgebildeten Fullstoffe 5 konnen Faserlagen bilden, die zur Bil- 
dung der Walze jeweils mit dem Matrixmaterial 4 impragniert werden und 
auf den Walzenkern 2 z.B. in schragen Wicklungen aufgewickelt werden. 
Dabei konnen die Wickelwinkel der einzelnen Wickellagen gegeneinander 
so gewechselt werden, dafi die einzelnen Faserlagen im Kreuzverbund ge- 
geneinander gewickelt sind. 

Die Bezugsschicht 3 kann, wie in Fig. 1 dargestellt, unmittelbar auf den 
Walzenkern 2 aufgebracht sein, es ist jedoch auch moglich, dalS zwischen 
der Bezugsschicht 3 und dem Walzenkern 2 eine Verbindungsschicht 
ausgebildet ist, um eine bessere Haftung der Bezugsschicht 3 auf dem 
Walzenkern 2 zu erreichen. Weiterhin kann auch die Verteilung sowie die 
Art der Fullstoffe 5 innerhalb der elastischen Bezugsschicht 3 sich iiber 
deren radiale Ausdehnung verandern, so dafi der radial aufien gelegene 
Bereich der Bezugsschicht 3 andere physikalische Eigenschaften, bei- 
spielsweise eine hohere Elastizitat, besitzt als der radial innenliegende Be- 
reich der Bezugsschicht 3. 

In Fig. 1 sind weiterhin drei Markierungen 6, 7, 8 schematisch dargestellt, 
die Vertiefungen in der Oberflache der elastischen Bezugsschicht 3 bilden. 
Diese Markierungen 6, 7 , 8 konnen beispielsweise durch in den PreSnip 
zwischen der Walze 1 und einer beispielsweise harten Gegenwalze eintre- 
tende Fremdkorper oder durch Falten in der in den Prefinip einlaufenden 
Papierbahn verursacht werden. Dabei konnen sich die Markierungen, wie 
beispielsweise die Markierung 7, nur iiber einen Teilbereich der elasti- 
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schen Bezugsschicht 3 oder, wie die Markierung 8, uber den gesamten 
Umfang der elastischen Bezugsschicht 3 erstrecken. 

In der in Fig. 2 dargestellten Ausschnittsvergrofierung ist die Markierung 
5 6 deutlicher als Einkerbung in der Oberflache der elastischen Bezugs- 
schicht 3 zu erkennen. Weiterhin sind sowohl faserformige Fiillstoffe 5 als 
auch pulverformige Fullstoffe 5' dargestellt, durch die jeweilige ge- 
wiinschte physikalische Eigenschaften der Bezugsschicht 3, wie bei- 
spielsweise deren Steifigkeit, Warmeleitfahigkeit, Warmeausdehnungkoef- 
10 fizient und dergleichen eingestellt werden konnen. 

Wahrend bei einer Bezugsschicht, die lediglich aus einem Duroplast mit 
eventuell eingebetteten Fullstoffen besteht, eine solche Markierung nur 
durch Abschleifen der gesamten Oberflache der Bezugsschicht entfernt 
15 werden kann, ist es bei einer erfmdungsgemaSen Walze mit einer elasti- 
schen Bezugsschicht 3, die aus einer Mischung von zumindest einem Du- 
roplast und einem Thermoplast besteht, moglich, die Markierung 6 durch 
Erhitzen der Bezugsschicht 3 uber den Schmelzpunkt des Matrixmaterials 
4 zu beseitigen. 

20 

Durch diese Erhitzung wird das aus dem Thermoplast und dem Duroplast 
bestehende Gemisch soweit fliissig, dafi insbesondere bei einem gleichzei- 
tigen Rotieren der Walze 1 das flussige Matrixmaterial 4 in die die Markie- 
rung bildende Vertiefung hineinfliefit. Dieser Ausgleichsvorgang wird 
25 durch die aufgrund der.Rotierung entstehende Zentrifugalkraft noch er- 
hoht. 
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Bei genugender Erhitzung wird die Markierung 6 wieder vollstandig mit 
Matrixmaterial 4 gefullt, wie es anhand einer gestrichelt dargestellten 
Markierung 6' veranschaulicht ist. Die Bezugsschicht 3 erhalt somit wie- 
der eine vollstandig glatte Oberflache, so dafi ein Abschleifen der Bezugs- 
5 schicht 3 nicht erforderlich ist. 

Um eine noch bessere Glatte der Oberflache der Bezugsschicht 3 zu er- 
halten, kann die Oberflache im Bereich der wieder ausgefullten Markie- 
rung 6' zusatzlich noch in einem Glattvorgang geglattet und/oder poliert 
10 werden. Dies kann wahrend des Heizvorgangs oder nach Abkuhlen der 
Oberflache der Bezugsschicht 3 erfolgen. 

Grundsatzlich ist es auch denkbar, wenn sich das Matrixmaterial im Be- 
reich der Markierung 6 im erhitzten angeschmolzenen bzw. geschmolze- 
15 nen Zustand befmdet, in die Markierung geschmolzenes Matrixmaterial 
der gleichen Art einzufullen, das sich dieses aufgrund des flussigen bzw. 
nahezu flussigen Aggregatzustandes beider Materialien innig mit dem 
Matrixmaterial 4 der Bezugsschicht 3 verbindet. Auch hier kann zusatz- 

♦) lich noch im heifien Zustand oder nach dem Erkalten ein zusatzlicher 
20 Glatt- und/oder Poliervorgang der Oberflache der reparierten Bezugs- 
schicht 3 erfolgen. 




12 



Bezugszeichenliste 
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Walze 


5 2 


Walzenkern 


3 


elastische Bezugsschicht 


4 


Matrixmaterial 


5, 5' 


Fullstoffe 


6 


Markierung 


10 6' 


reparierte Markierung 


7 


Markierung 


8 


Markierung 
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Patentanspriiche: 

1. Walze, insbesondere zum Glatten von Papierbahnen, mit einem ins- 
besondere aus Metall bestehenden harten Walzenkern (2), der an 
seiner AulSenseite mit einer ein elastisches Matrixmaterial (4) um- 
fassenden elastischen Bezugsschicht (3) versehen ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dalS das elastische Matrixmaterial (4) eine Mischung aus Duroplast 
und Thermoplast umfalSt. 

2. Walze nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dalS der Anteil an Duroplast hoher ist als der Anteil an Thermoplast. 

3. Walze nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, 

daft der Anteil an Duroplast zwischen ca. 50 und 80 %, insbesonde- 
re zwischen ca. 60 und 75 % liegt, bevorzugt ca. 70 % betragt. 

4. Walze nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& die Mischung unterschiedliche Duroplaste enthalt. 

5. Walze nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS die Mischung unterschiedliche Thermoplaste enthalt. 



Walze nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJS das Mischungsverhaltnis von Duro- und Thermoplast uber die 
axiale Lange der Bezugsschicht (3) im wesentlichen konstant ist. 

Walze nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS das Mischungsverhaltnis von Duro- und Thermoplast uber die 
radiale Dicke der Bezugsschicht (3) im wesentlichen konstant ist. 

Walze nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Mischungsverhaltnis von Duro- und Thermoplast uber die 
radiale Dicke der Bezugsschicht (3) variiert. 

Walze nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS der Anteil an Thermoplast radial nach aufien zunimmt. 

Walze nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi in dem Matrixmaterial (4) der Bezugsschicht (3) Fasern (5), ins- 
besondere in Form einer oder mehrerer Faserlagen eingebettet sind. 
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11. Walze nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Fasern (5) als Glas- und/oder als Kohle- und/oder als Ara- 
midfasern ausgebildet sind. 

12. Walze nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS in dem Matrixmaterial (4) zusatzliche Fullstoffe (5'), beispiels- 
weise in Pulverform enthalten sind. 

13. Walze nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Schmelztemperatur des oder der Thermoplaste unterhalb 
der Glasubergangstemperatur des oder der Duroplaste liegt. 

14. Verfahren zum Herstellen einer elastischen Walze mit einem insbe- 
sondere aus Metall bestehenden harten Walzenkern und einer ein 
elastisches Matrixmaterial umfassenden elastischen Bezugsschicht, 

^ . insbesondere zum Herstellen einer Walze nach einem der vorherigen 

4ft 

20 Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi zum Bilden der elastischen Bezugsschicht zumindest ein Duro- 
plast und zumindest ein Thermoplast miteinander vermischt werden 
und daS die resultierende Mischung auf den Walzenkern aufge- 
25 bracht wird. 
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Verfahren nach Anspruch 14, 

dadurch gekennzeichnet, 

dalS eine Vielzahl von Fasern, insbesondere in Form eines oder meh 
rerer Faserbundel und/oder Faserrovings und/oder Faservliese mit 
der Mischung irnpragniert, insbesondere durch ein aus der Mi- 
schung bestehendes Matrixbad gezogen wird, und dalS die impra- 
gnierten Fasern auf den Walzenkern aufgewickelt werden. 

Verfahren nach Anspruch 14, 

dadurch gekennzeichnet, 

dalS eine Vielzahl von Fasern, insbesondere in Form eines oder meh 
rerer Faserbundel und/oder Faserrovings und/oder Faservliese im 
wesentlichen trocken auf den Walzenkern aufgewickelt wird und 
daiS die Fasern wahrend und/oder nach dem Aufwickeln mit der Mi 
schung beaufschlagt, insbesondere vollstandig in die Mischung ein- 
gebettet werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS das Vermischen von Duroplast und Thermoplast durch eirien 
physikalischen, insbesondere einen mechanischen Mischvorgang 
erfolgt. 

Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalS das Vermischen von Duroplast und Thermoplast durch einen 
chemischen Mischvorgang, insbesondere durch Copolymerisation 
erfolgt. 
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Zusammenfassung 



5 Es wird eine Walze, insbesondere zum Glatten von Papierbahnen, mit ei- 
nem insbesondere aus Metall bestehenden harten Walzenkern beschrie- 
ben. Der Walzenkern ist an seiner Aufienseite mit einer ein elastisches 
Matrixmaterial umfassenden elastischen Bezugsschicht versehen. Das 
elastische Matrixmaterial umfafit dabei eine Mischung aus Duroplast und 
10 Thermoplast. Weiterhin wird ein Verfahren zum Herstellen einer solchen 
Walze beschrieben. 
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